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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ２４７３７《工艺管理导则》分为９个部分：

———第１部分：总则；

———第２部分：产品工艺工作程序；

———第３部分：产品结构工艺性审查；

———第４部分：工艺方案设计；

———第５部分：工艺规程设计；

———第６部分：工艺优化与工艺评审；

———第７部分：工艺定额编制；

———第８部分：工艺验证；

———第９部分：生产现场工艺管理。

本部分为ＧＢ／Ｔ２４７３７的第５部分。

本部分由全国技术产品文件标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１４６）提出并归口。

本部分起草单位：中机生产力促进中心、重庆大江信达车辆股份有限公司、先进成形技术与装备国

家重点实验室。

本部分主要起草人：奚道云、丁红宇、蒋世清、张秀芬、单忠德、张康体、韩琳琳、肖承翔。
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工艺管理导则

第５部分：工艺规程设计

１　范围

ＧＢ／Ｔ２４７３７的本部分规定了工艺规程的类型、文件形式，设计工艺规程的基本要求、依据和程序。

本部分适用于一般机械产品工艺规程的设计。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ２４７３７的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

ＧＢ／Ｔ２４７３５　机械制造工艺文件编号方法

ＧＢ／Ｔ２４７３７．７　工艺管理导则　第７部分：工艺定额编制

ＪＢ／Ｔ９１６５．２　工艺规程　格式

３　工艺规程的类型

３．１　专用工艺规程

针对某一个产品或零部件所设计的工艺规程。

３．２　通用工艺规程

３．２．１　典型工艺规程

为一组结构特征和工艺特征相似的零部件所设计的通用工艺规程。

３．２．２　成组工艺规程

按成组技术原理将零件分类成组，针对每一组零件所设计的通用工艺规程。

３．３　标准工艺规程

已纳入标准的工艺规程。

４　工艺规程的文件形式及其使用范围

４．１　工艺过程卡：描述零部件加工过程中的工种（或工序）流转顺序，主要用于单件、小批生产的产品。

４．２　工艺卡：描述一个工种（或工序）中工步的流转顺序，用于各种批量生产的产品。

４．３　工序卡：主要用于大批量生产的产品和单件、小批量生产中的关键工序。

４．４　作业指导书：为确保生产某一过程的质量，对操作者应做的各项活动所作的详细规定。用于操作

内容和要求基本相同的工序（或工位）。

４．５　工艺守则：某一专业应共同遵守的通用操作要求。

４．６　检验卡：用于关键重要工序检查。

４．７　调整卡：用于自动、半自动、弧齿锥齿轮机床、自动生产线等加工。

４．８　毛坯图：用于铸、锻件等毛坯的制造。

４．９　装配系统图：用于复杂产品的装配，与装配工艺过程卡配合使用。
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